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ABSTRACT: 

.... ..<?."L^.^^I!='.?i51206 STATUS=0> In the.mfr, of a. f rame. from .plastic prof- i I es - 

esp. a window frame, the individual profiles (P) are placed together in the ' 
correct position for welding and transformed as a unit to the welding machine 
W. Process plant comprises a multi-head welding machine (2) with welding 
heads having clamps movable towards each other in the clamping plane Also 
included are a locating unit (3) for positioning profiled lengths (P) in the 
welding machine (1) and an extractor unit (4) for removing welded frames (R) 
The locating unit (3) has heads with holders for the profile lengths (P) which 
move towards each other in the locating plane, The heads with holders move 
OMAGEr '"'"^"^ "'^"^ ^^'^ clamping and welding plane. 
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(g> Varf^hren und Vorrlchtung zum HeiatoUan einea Rahmena, Inabaaondara Fanaterrahmana. 



@ Zum Herstellen eines Rahmans (R) aus Kunst- 
stoffprofilen werden den Rahmenschenkein an- 
gepaOte Profilstucke (P) in eine SchweiSma- 
schine (2) eingelegt und gleichzeitig mtteinander 
verschwei&t 

Um den Herstellungsablauf beschleuntgen zu 
kdnnen. werden die zugeschnittenen Profil- 
stucke (P) des Rahmens (R) vor dem Einiegen in 
-die-Schweiamaschine (2) schweiSgerecht zu- - 
sammengestelit und lagefixiert und dann in 
dieser gegenselb'gen Lagezuordnung gemein- 
sam der Schweifimaschine (2) ubergeben. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines Rahmens, Insbesondere Fensteirah- 
mens. aus Kunststoffprof Hen. nach dem den Rahmenschenkeln angepaKte Prof ilstflcke In sine SctiweiBma- 
schine eingelegt und gleidmitlg mitabiander durch Anschmelzen und Aneinandeidrucken der Stirnflachen 
verschwei&t weiden, sowie auf eine Vorrichtung zum Durchf uhran des Verfahrens. 

Zum Herstellen von Kunststoffrahmen werden bisher die unter BerucksichUgung des erfoiderlichen 
SchweiOaufifnaBes abgelSngten und auf Gchrung geschnlttenen Prof ilstOcke hlndlseh In die SdmaiBmaschl- 
ne eingelegt und ausgerichtet. worauf erst das Elnspannen, Anschmelzen und AneinanderdrQcken der Prof il- 
stOcke zum aigenUtehen VerschweiQen und gegebenenfallsdas anscMie&ende Ausbringen das geschweifiten 
Rahmens maschlnell erfolgen. Dieses handische Einlegen der Rahmenschenkel ist aUeidings recht umslfind- 
lich und zeitaufwend^ und bringt wShrend des Einlegevorganges betrSchtliche Totzeiten fOrdie Schweilkna- 
schine mil sich, was sIch vor allem ttei einem aufelnanderfolgenden SchweiOen unleischiedllcher Rahmendi- 
mensionen besonders unangenehm bemerkbar macht Gemia der DE-A 3 721 861 wunlezwar auch schon 
vorgeschlagen. die entsprediend zugeschnittenen Kunststoffiprof llstikAe jeweite f Or einen Rahman in einem 
Zwischenspeteher abzulegen und sie von dort uber einen Greifer in die SchweiQmaschine einlegen zu iassen 
doch massen wiedeium die Prof ilstOdw einzein und hintereinander dem Zwischenspeteher entnommen und 
mdie SchweiBmaschine eingelegt werden. so daBes auch beidiesemmaschinelien Einlegevorgangzulanaen 
Schweilimaschinentotzeiten kommt «. » » 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde. diese Mingel zu beseitigen und ein Vbrftihren der ein- 
gangs geschilderten Art anzugeben. das ein rattoneUes Herstellen von Kunststoffprof ihahmen eriaubt und ein 
wesentliches Absenken der auftretenden TbfeeBen einer SchweiBmaschine auch beim SchweiBen unler- 
schiedlich dimensionlerterRahmen gewShrleistet AuBerdemsoll einezureinfochen OurchfQhrung dieses Ver- 
fahrens geelgnete Vomchtung geschaffen werden. 

Die Erfindung I5st diese Aufgabe dadurch. daB die zugeschnittenen ProfilstOcke des Rahmens vor dem 
Einlegen in die SchweiOmaschine schwei&gerecht zusammengesteUt und lagef Ixiert und dann in dieser ge- 
genseitlgen Lagezuordnung goneinsam der SchweiBmaschine Qbergeben werden. Duroh diesen Vorberei- 
tungsschiitt konnen die zu einem Rahman zusammenzuschweiBenden ProfilstOcke unabhSngig von der 
SchweiBmaschine entsprachend zusammengestellt und rahmengemSB aufeinander ausgerichtet werden so 
daB sich dann fur den elgentiichen SchwelBvorgang alle den Rahman blldenden PKrf llstucke gemeinsam iind 
bereits ausgerichtet in einem einzigen Elnlegeschritt der SchweiBmaschine Obergeben iassen Der Einlege- 
voigang dauert daher nur einen Bruchtell des Usherlgen Elnzelebilegens der Pranistucke und hilft den ge- 
samtan Herstellungsvorgang zu rationalisleren. Da das Zusammenstellen und Ausrichten der ProfilstOcke au- 
Berhalbder SchweiBmaschine erfolgen. istes mdglich. diesen Vorbereitungsschritt parallel zu einem SchweiB^ 
betneb der SchwelBmaschine vorzunehmen. so dafi wShrend des SchweiBens des einen Rahmens bereits 
die Prof ilstucke zum Herstellen des nachsten Rahmens voitereilet weiden kdnnen und nach Beendiguno des 
SchweiSvorganges bereits wieder ein schwelBgerecht zusammengeslaiHer Satz von PronistOcken zum Be- 
schidcen der SchweiBmaschine zur Vferfugung steht Es spielt hier keine Rdle. ob gleiche oder unterschiedli- 
che Rahmendimenstonen zu schwelBen sind. da ja Im Vorbereitungsschritt die den jeweillgen Rahmengr6Ben 
entsprechenden ProfilstOcke vorbereitet werden und die SchweiBmaschine gegebenenfalls dann nach dem 
schweiBen des einen Rahmens nur vor dem Einlegen des nachsten ProfilstOcksatzes auf die geSnderle Rah- 
rDendimensionbzw. das neueSchwelBmaBposittoniert^u werden brauchtrbevorderbeiBife^ . 
filstucksatz eingelegt wird. ZweckmSBigerweise wird dabei das Ausbringen derfertiggeschweiBten Rahman 
seiHich oderentgegengerlchtetzur EInlegerichtung der Profilstucke durchgefOhrt. so daB auch hier ein uber- 

schneidendesArbeitenmSgiichistundwahrend des AusbringenseinesfertflenRahmensdie SchweiBmaschi- 
ne bereits wieder f Or einen neuen SchweiBschritt einsetzberelt gemacht werden kann. Da das eigentltohe Zu- 
sammenstellen und Ausrichten der Profilstucke Im Vorbereitungsschritt nteht diraU in den SchwelBablauf eln- 
groiftBtes auch unerheblk*.obdieeinzelnen Profilstucke imVorbereitungssohiWhandischodermaschinri 
uber einen Roboter od. dgl. eingelegt und ausgerichtet werden Oder wie die einzelnen ProfilstOcke zugeliefert 
und vorbehandelt werden oder auch welche Form und Ausstattung die Rahman bekommen. 

Eine wattere Rathmalisierung des Herstellungsverfahrens wird errelchl. wenn die ProfilstOcke vor Oder 
wahrend der Ubeigabe an die SchweiBmaschine stirnsaitig angeschmolzen weiden. dastch soeine Auflsllung 
des SchweiBvorganges ergibt und in der SchweiBmaschine selbst nurmehrdie schon angeschmolzanen Pro- 
filstucke ordnungsgemaflanelnandeigedrOcktzu werden brauchen. wasdie Kapazftat der SchweiBmaschine 
entsprechend erhoht 

Zum SchweiBen von Rahmen aus Kunststoffprof Hen gibt es bereits IWehikopfschwelBmaschinen deren 
in einer Aufspannebene relativ zueinander varfahrbar gefOhrto SchweiBkopfe jeweils zueinander relatlwer- 
schiebbare Aufspanneinheiten fOrdie Profilstucke eufweisen. so daBeingletohzeitiges SchweiBen von meh- 
reren. meist vier Prof ilstucken zu einem Rahmen mfigllch Ist Urn nun belsolchen Mehikopfschweifimaschlnen 
das erfindungsgemSBe Verfahren einfachdurchfQhrenzukflnnen.l8telneElnlegeelnilchtun8voige8ehen. die 
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denSchweilUiopfenentspfechendvieleJneinerEinlegeebenerelativzuelnanderverfahrbargefOh^ 
mekopfe m,t Aufnahmewerkzeugen air Halterung der ProfilstOcke unmi welche Aufhahmekopfe ma ihren 
Airfnahmewerkzeugen gemeinsam aus der Einlegeebene in die Aufepannebene bewegbar sind Die zu ver- 
8diwe|tomlenProfnsti«*ek6nnendaherin die Airfnahmekdpfeahnlichwie indie Schw 
a«geri*tet werden. vrosle Ober die Aufhahmewerkzeuge gehalten und lagefixiert sind. Die M 
und gehaltenen Prof ilstucke werden dann fiber die Qnlegeeinrichtung in die airf das entsprechende Schweift- 
maB positionierte SchweiBmaschine eingelegt. wobei die Aufspanneinheiten der SchweiOkSpfe die lagerichUg 
emgesetzten Prof ilstucke von denAufnahmekapfanderElnlegeeinricMungen Qbernehmen. Die Besdiickung 
der Schwe.amaa:h,ne erfordert dahernur mehrden Zeitanteii fur die reine Obergabebewegung der Einleg^ 
einfKhtung, dieSpannbewegung derSc»n«eilikepfeunddanachdie Fmlfahrbewegung derAufnahmekapfeder 
Einlegeewinch^ng. und zwar unabhangig von der GrtJBe des jeweils zu schwelBenden Rahmans. Die Einle- 
f«!r„ uSk^ . . "Z^^'j" iD^f^teS^POs'tton. wo die neuen Prof ilstQcke in die Aufnal.mekopfe eingelegt 

GrundsiWich spielt es keine Rolle. in welcher Relativlage zur SchweiBmaschine sich die Einlege position 
der Einlegwinnchtung befindet. die Einlegeeinrichtung muS lediglich die erforderliche Stenbew^uVg zwl- 
""1 Ubergabepositton in der SchweiBmaschine du«*fuh,en kfinnea dih^t 
alste.nfp'^hr'^ a\T" f ' ^'"^««'"richtung ein fiber der SchweiBmaschli* angeortneles Hub- 
K ^ T, '^.'^^ ^"^^^^ ^ ""t "^fnen Fuhrungsschienen bzw. -schlitten eine zur 

itS^rilrh^f^^r^^" Hebebewegung des Hubgestelies und auB^em bielbt seit- 

l«J«ierunterhalbderSchweiBmaschineausreichendPlatzzurAnortnungeinergeei8nelen^^^^^ 

.ri„^nST" ;^ufnahmewerkzeuge der Aufhahmekfipfe aus normal zur Einlegeebene ausgerichteten An- 
mil * P'of. "»«c««t""«»iten und auBen an den ProfilstucWingsseiten angreifenden Halt^;. 

T I" .TL"'"^"" ^' ^•"'^hiedensten Rahmendimenslonen geeigneten Weric^Z- 

ZTl'Jil J ! « i „ *«rtaeugf re. bleibt. gibt es auch keine Schwierigkeiten bei der Oben,abe der Pro- 

rn'rs^itrisrr^^^^^^ 

Sind die Aufnahmekopfe mitzurOckziehbaren. in der Einlegeebene iiegenden Auflagerplatten vereehen 

gerplatten auflegen lessen und dasZusammenfahren der Aufnahmekfipfe dann ein automatischesAusn-chtM 
IT"^. 'I" Anschlagplatten mit sich bringL Duroh das ZurOckzfehen der Auf^tSTTaS d^JST- 
spannen der Prof JstOd« wi«l die Unten«ite zum Obe.^,eben an die SchwelBmaschin"^ wi^^igt^b^ 
h«„il^„ r ' • ".T"" Einlegeeinrichtung eingelegten Profilstuoke den SchwelBvorgang 

IZ^^^ ^""^ ""T '^^^'"SP'^tten als Heizspiegel ausgebiWet. so daB sich der SchweiBn^S 

in der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand rein schematisch veranschaulicht. und zwar zeigen 

P19. 1 und2 e'neerfindungsgema8eVorrkJhtungzumHerslBlieneinesKun8lstoffprofil.Rahmen8inVor- 
dersicht bzw. in Seitensicht, 

Fig. 3 <«e Einlegeeinrichtung dieserVonrichtung in Draufsichtsowie die 

Fig. 4 und S einen Aufnahmekopf der Einlegeeinrichtung in Oraufsicht bzw. Seltensk:ht. 

8 die SchweiBmaschine der erf indungsgemaBen Vorrichtung in Oraufeicht und 

Pig. 7 das Zusammenspiel von Einlegeeinrichtung und SchweiBmaschine im Berelch eines Aufhah- 

me- bzw. SchweiBkopfas in Draufeicht 
50 oiht '^J^y"^^^" Rahmenschenkein angepaBten Profilsfficken P herzustellen. 

Lnl^tf „ T T k"? P die SchweiBmaschine 2 und einer Ausbrin- 

ge,nrichtung 4 2um Ausbrmgen des geschw^^^^^^ 

Die SchweiBmaschine 2 weist vier SchweiBkopfe 21 mit jeweils relativ zuelnander verschiebbaren Auf 
spanneinheiten22ffirdieProfilstOckePundinderSchweiBebeneheb-und8enkZ&SSoi^^^ 
womtt die Profilstucke P eingespannt durch die hochgefah«,„en SO^Z^t^l^mZ^- 
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zen und dann nach Zuruckziehen der SchweiBspiesel duith ein AnelnandentrQeken derStirnseiten miteinan- 
der verschweiBt werden kfinnen. Die SchwelBkSpfe 21 sind In der Aufepannebene ES relativ zueinander ver- 
fahibargefuhrt. wozu gee^nete LSngsund Querschienan bzw. -schlilten 24. 25 vorgesehen sind Durch ent- 
sprechendes Verfahren der SchweiBkopfe 21 ISKt sich damit die Schweilknaschine 2 auf verschiedene 
SchweiBmaOe positionleren, urn unterschiediich dimensionierte Rahmen R heretellen zu kdnnen 

Die EInlegeeinrichtung 3 welst vier in der EInlegeebene EE relativ zueinander verfahrbargefflhrte Aufhah- 
mekopfe31mitAufnahmewerkzeugen32zurHalterungderPfofllst0ctoPauf^ 

32 Jomils aus einer nonmal zur EInlegeebene ausgerichteten. in der SchweiBebene liegende Anschlagplatte 

33 fur die Prof ilstucfcstlrnselten und zwei bugelformig abwSrts vorkragenden. auOen an den Prof ilstOddinoe- 
seiten angreifenden Haltearmen 34 sowie eIner In der EInlegeebene EE liegenden, In eine Wartestellung ai- 
ruckzietibaren Auflageiplatte 35 bestehen. Zum Verfahren der AufnahmekSpfe 31 sind zu den LSngs- und 
Querschtenen bzw. -schlitten 24. 25 der Schweiamascblne parallel verlaufande FChrungsschienen bzw - 
sdihlten 36. 37 vorgesehen. die auf elnem normal zurAufspann- bzw. EInlegeebene ES. EE hubverstellbar 
abgestutztenHubgesteil38angeonlnetsind. 

Die Ausbringeinrichtung 4 umfaSt einen in der Ausbringebene EA hinter der SchweiOmaschlne 2 seltlich 
wegfuhrenden LSngsf6rderer41 und einezwischen Aufcpann- und Ausbringebene ES. EAeingesetzten Ober- 
gabaemnchlung42. wodurch diefertiggeschweilUen Rahmen Reus der Schwalfimaschine 2 nach dem Gffnen 

Nicht welter dargestelite StBueningseinrictitungen erlauben es. die Funl(tlonen von SchweiOmaschlne 
Einlegeeinnciitung und Ausbringeinrichtung aufelnanderabzustiminen und elnen rationellen Heretellungsab^ 
lauf zu gewahrleisten: 

Die zum Herstellen eines Rahmens Rerfoiderlichen PrafllstOckePwenlen In die EInlegeeinrichtung 3 ein- 
gelegt. deren AufnahmekSpfe 31 in AbhinglgkeU von derjeweillgen Rahmendimenston in die entsprechende 
Ein^egeposltion verfahren sind. Die Praf ilstOcke P werden dabei hSndisch Oder mittels eines Roboters od dol 
In die Aufnahmewerkzeuge 32 eingesetzt. wobei sle auf den vorgeschobenen Auflage^ 
mit ihiwi auf Gehrung geschnittenen Stirnseiten an den AnscMagpiatten 33 anschlagen. Nach dem Einlegen 
aller vier Profilstucke werden die AufnahmekSpfe 31. diezum EInlagen etwasgefiffhetsind. zusammengefeh. 
ren, so dafi die Profilstucke untergletahzeltiger AusricMung zwlschen den Haltearmen 34 einerseits und den 
Anschlagpte ten33 lageslcherfestgespanntslnd. Nun werden die Auflagerplatten 35 zuruckgezogen (strich- 
lierte Darstatlung in Rg. 5), so daB die Unterseiten der Profilstucke f reigegeben sind 

W»rend des EInlagens der Prof llstflcke P in die Einiegeeinrichtung 3 wuide in der SchweiBmaschbie 2 
ausden im vorausgegangenen Vorbereitungsschritteingeiegten Prof iistiicken ein Rahmen R1 geschwelBtund 
mit der Ausbringeinrichtung 4 ein bereits fertiggeschwelBter Rahmen R2 ausgetragen, so daB sich ein Ober- 
appendes Arbeiten eigibt Sobald der Rahmen R1 fertiggeschwelBtist; wWer an die Ausbringeinrichtung 4 
ubwgeben und wahrend des Ausbringens dieses Rahmens fahren die SchweiBkepfe 21 auf das neueSchweiU. 
maB^ sie mit gedffheten Aufspanneinheitan 22 sofort zur Obernahme der ProfilstOcke P aus der Einlege- 
einnchtung bere t sind. Das Hubgestell 38 der EInlegeeinrichtung 3 wird abgesenkt und die Aufhahmekfipfo 
L ^ festgehaltenen ProfltstOcken P setzen von oben auf d^e 

njeiten 22 ub«^ben.wobe, einerseits 

wirts frei vortoagenden Haltearme 34 ein ordnungsgemSBes Zusammenwiricen von Aufspanneinheiten und 
Aufnahmeweriaeugen erm6glichen. Nun spannendle Aufhahmeeinheiten die PiofilstOcke. worauf die Aulhah- 
mekdpfe 31 etwas auselnanderfahren und damit die Prof IlstOcke freigeben. und die EInlegeeinrichtung kann 
zuruck in die Einlegepositton fOr den nfichsten EInlegevorgang gebiacht werden 

Gleichzettiginit dem neuen EInlegevorgang arfdgtinOWkdwWeise der SchweiBvorga^^ nach dem 
Fertigschweiflen fibernimmt die Ausbringeinrichtung 4 mit ihrer Obemtahmeeinrichtung 42 den durch Offnen 
der Aulspanneinhelten und entsprechendes Auselnanderfahren der SchweiOkfipfe fi«igegebenen fertlgen 
Rahmen. senkt ihn auf den Langsl5rderer41 ab. und der Rahmen wird seitlich ausgebracht Inzwischen wurde 
die SchweiBmaschine wieder auf das neue ScliwelBmaB positioniart und die parallel dazu frisch bestCckte Ein- 
legeeinrichtung 3 kann die beiBlts wieder vort>erelteten Profilstucke in die SchweiBmaschine einlegen, so daB 
em rationel er sich hinslchtlteh der Einlege-. SchweiO. und AusbringachriHeiiberschneldenderlHerat^llungs- 
ablauf gewahrleistet ist ^ 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Rahmens (R). insbesondere Fensterrahmens. aus Kunststofltifofilen. 

4 
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30 6. 

7. 

as 



nach dem den Rahmefwchenkeln angepaSte ProflistOcke (P) tn eine SehweiBmaschlne (2) eingelegt und 
gleictaeitig mlteinander duieh Anschmelzen und AneinandertrOcksn der Stirnflachon verschweiBt wer- 
den. dadui^ gekennzelchnet. daS die zugeschnittenen Profilstucke des Rahmans vor dem Einlegen in 
die Schweiamaschine schweiligerecht zusammengestellt und lagefixiert und dann In diesergegenseiU- 
gen Lagezuordnung gemeinsam der SchweiOmasciilne ubefgeben weiden. 

Varfahren nach Anspnich 1. dadurch gekennzalchnet, daB die ProfilslOclw vor Oder wflhrend der Ober- 
gabe an die SehweiBmaschlne stirnseitig angaschmdzen weiden. 

irn""" '^^^ \feif^hrens nach Anspruch 1 Oder 2. mit einer MehrkopltehweiBma- 

schine (2). deren in einerAufspannebene (ES) relattvzuelnander verfahrbargefOhrte SchwelBkfipfe (21) 
jeweils zueinanderrelatlvverechlebbare Autspannelnheiten fOr die Piofilstficko (P) aufweisen. sowie mil 
einer Elnlegeeinnchtung (3) zum Einlegen der Profilstucke (P) in die Schweiamaschine (2) und voraiga- 
welse einer Ausbnngeinrichtung (4) zum Ausbringen des geschweiBten Rahmens (R) aus derSchw^ 
niasrtine (2) dadurch gekennzeichnet. daB die Einlegeelnrichlung (3) den SchweiBkfipfen (21) entspie- 
chend viele. Ineiner Einlegeebene (EE) relativ zueinander verfehrbar gefOhrte Aufnahmeiapfe (31)\S 
Aafnahrr»werfczeugen(32)zurHalteningderPiofilst0cke(P)umfaBl.welche^^ 
I^tar srfJr^'^'" ^'"^ ""^ *^ Einlegeebene (EE) in die Aufapannebene (ES) be- 

Vonichtung nach Arepruch 3. dadurch gekennzeichnet. daB die Elnlegeeinrichtung (3) ein Qber der 

HubgesUril (38) zur FOhrung der Aufhahmek6pfe (31) aufweist. das 
mrt semen Fuhrungsschienen bzw. .schlitten (36. 37) eine zur Aufepannebene (ES) paralWe Einlegeebe- 
ne (EE) bestimmt und quer zur Einlegeebene (EE) hubversteUbar abgestOtzt i^ '='™«tl«e«>e 

"^^h Anspruch 3oder4. dadurch gekennzetehnet. daBdieAufnahmewerkzeuge(32)derAuf- 
nahmekbpfe (31) aus nomial zur Einlegeebene (EE) ausgerichteten Anschlagplatlen (33) fOr dto P«ra- 
stOckstirnselten und auBen an den Parfilstucklflngsseiten angreifenden Halt^mien (M) beslehen 

«ri^l"J?:iT T^^: fletennzetehnet. daB die Aufnahmekfipfe (31) mit zuruckziehba- 

ren. In derEinlegeebene (EE) liegenden Aijflagerplatten (35) versehen aind. 

gSdSi"''*''^'*""*'^"'^""^^*'"™"'**"'***^"* 
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